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(57) Abstract: The invention concerns a transparent window (1.1), in particular a glass window, having at least one electrically 
conductive non- transparent contact surface (3), provided on one of its surfaces, for its being bonded by soldering to a connection 
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C»l cutout (3 A) whereby the soldering input metal (5) is visible through the window (1) after the connection piece (4) has been soldered 
Q at the contact surface (3). Such a configuration enables reliable visual verification of the soldering sites, even when the soldering 
J*^ site is incorporated inside a composite glazing and has been soldered, as the case may be by input of induction heat. 
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(57) Abrege : Une vitre transparente (1.1), en particulier une vitre en verre , prgsente au moins une surface de contact (3) electri- 
quement conductrice, non transparente, disposee sur l'une de ses surfaces, pour la relier par brasage a une piece de raccordement 
(4). Selon V invention, dans la zone de 1* emplacement de brasage, la surface de contact est dotee d*au moins une decoupe (3 A) par 
laquelle le m^tal d'apport de brasage (5) est visible a travers la vitre (1.1) apres le brasage de la piece de raccordement (4) a la surface 
de contact (3). Une telle configuration permet une verification visuelle fiable des emplacements de brasage, meme dans des cas ou 
Templacement de brasage est incorpore* a rint^rieur d'un vitrage composite et a 6t6 brase\ le cas echeant par apport de chaleur par 
induction. 
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Vitre transparente avec surface de contact non 
transparente pour une liaison par brasage 

5 L 1 invention concerne une vitre transparente, 

en particulier une vitre en verre, presentant au moins 
une surface de contact electriquement conductrice, non 
transparente, disposee sur l'une de ses surfaces, pour 
la relier par brasage a une piece de raccordement . 

10 De telles vitres sont connues dans de 

nombreux modes de realisation. Dans la plupart des 
applications, les vitres portent sur leur surface des 
Elements fonctionnels electriques tels que des pistes 
electriques conductrices, des surfaces chauff antes ou 

15 d'antennes, egalement sous forme de revetements sur 
toute la surface, qui doivent etre relics avec au moins 
une surface de contact a une pidce de raccordement 
exterieur par brasage. 

Souvent, les surfaces de contact (par exemple 

20 les pistes conductrices ou selon le cas les elements 
fonctionnels eux-mgmes) sont realisees par application 
d'une pSte a cuire electriquement conductrice; parfois, 
on utilise Egalement de minces bandes de feuille 
metallique etamee qui sont elles-memes relives par 

25 brasage a la surface de la vitre qui est le cas echeant 
pre-etamee. Dans tous ces cas, une piece de 
raccordement est appliquee sur la surface de contact 
par le cot€ libre et est ensuite brase. 

On connait egalement de nombreux modes de 

3 0 realisation de vitrages composites qui incorporent des 
elements fonctionnels electriques entre leurs vitres 
rigides et qui sont dotes a proximite du bord du 
vitrage composite de pieces de raccordement electrique 
a braser du type indique au debut, et naturellement , on 

35 utilise ici des pieces de raccordement si possible 
plates, qui pr^sentent par exemple la structure d^crite 
dans le document DE-C2 195 3 6 131. On a egalement deja 
propose (DE-C1 198 29 151) de n'apporter la chaleur 
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necessaire pour le brasage (tendre) par induction ou 
par faisceau laser qu'aprds la realisation du pre- 
composite. On entend par brasage tendre, 1 'utilisation 
d'un m£tal d'apport pour le brasage qui presente un bas 
5 point de fusion, a une temperature n'excedant pas 
450°C. 

En regie generale,. les pidces de raccordement 
a braser ou les emplacements de brasage eux-memes sont 
masques optiquement a l'aide de couches colorees 
10 opaques. Dans la plupart des cas d 1 utilisation 
habituels, en tant que vitre de fenetre de vehicule, 
les vitres sont presque tou jours dotees d f une bande de 
bordure peripherique en forme de cadre en pate de 
serigraphie noire qui convient parfaitement pour 
15 masquer egalement les zones des raccordements 
electriques. Lesdits rails collecteurs ou les surfaces 
de contact proprement dites sont deja non 
transparent (e) s parce qu'ils/elles sont realise (e) s en 
une pate de serigraphie £ forte teneur en argent ou, 
20 ainsi qu'on l'a indiqug, en bandes de feuille 
mdtallique. Du cote de l'habitacle du vehicule, les 
zones de bordure des vitres ainsi que les brides de 
montage sur la carrosserie qui les portent sont la 
plupart du temps recouvertes et masquees par des 
25 elements d'habillage interieur. 

Globalement # pour les vitres transparentes 
dotees de surfaces de contact, en particulier pour les 
emplacements de brasage situes a 1 1 interieur d'un 
vitrage composite et qui ne sont chauffgs qu'apres la 
fabrication de ce composite, se pose le probleme de 
pouvoir verifier de fagon fiable le resultat du brasage 
a travers la vitre. 

Bien que le document EP-B1-281 351 decrive un 
exemple de realisation particulier de tels emplacements 
3 5 de brasage dans lequel une surface de contact tramee 
est realisee sur un revetement opaque de la surface 
d'une vitre en verre a l'aide d'un motif de serigraphie 
special sur la structure de laquelle le metal d'apport 
de brasage liquide peut mieux adherer, un controle 
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visuel de ces emplacements de brasage n'est possible 
que du cote libre de la vitre; a cause du revetement 
opaque, le cote arriere de la surface de contact n'est 
pas visible a travers la vitre proprement dite. 
5 Le probleme & la base de l 1 invention consiste 

a proposer une solution au probleme indique ci-dessus. 

Selon 1' invention, ce probleme est resolu en 
ce que, dans la region de 1 1 emplacement de brasage, la 
surface de contact presente au moins une decoupe par 

10 laquelle le metal d'apport de brasage est visible a 
travers la vitre apres le brasage de la piece de 
raccordement sur la surface de contact . Les 
caracteristiques des revendi cat ions dependantes donnent 
des developpements avantageux de cet objet. 

15 Par le fait que dans la surface de contact 

proprement dite, on forme au moins une fenetre 
d 1 observation qui reste visible a travers la vitre 
transparente dotee de la surface de contact apres le 
brasage des emplacements des pieces de raccordement, on 

20 peut constater par une simple verification visuelle si 
le metal d'apport de brasage a fondu et dans quelle 
mesure. On dimensionnera globalement la quantite de 
metal d'apport de brasage et 1 1 emplacement de brasage 
de maniere k ce qu'en cas de brasage correct, une 

25 partie du metal d'apport de brasage s'ecoule de fagon 
optiquement visible dans ladite fenetre d 1 observation, 
ou selon le cas de maniere a rendre visible la 
modification qui resulte de la fusion de la structure 
superf icielle du metal d'apport de brasage. De cette 

3 0 maniere, le metal d'apport de brasage apres brasage 
etant r^pandu sur la surface de contact et 
eventuellement dans la ou les decoupes, le controle 
visuel peut me me etre le cas echeant automat ise a 
l'aide de cameras (numeriques) . La vitre elle-meme 

35 reste non affectee. 

Une decoupe, par exemple un trou de 3 a 5 mm 
de diametre dans la surface de contact, suffit pour 
laisser visible la surface Itaraee de la piece de 
raccordement. L'oeil averti d'un verificateur ou un 
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dispositif optique de surveillance approprie detecte si 
un brasage complet a eu lieu. II est evident qu'en cas 
de besoin, plusieurs de ces deeoupes peuvent etre 
prevues les unes a cote des autres et etre le cas 
5 echeant disposees suivant un motif predetermine. 

Si la surface de contact est appliquee par 
serigraphie, on prevoira avantageusement dans le tamis 
de serigraphie, a l f endroit du ou des emplacements 
concernes, un masque approprie qui empeche 

10 1 • application de la pate de serigraphie dans la zone de 
la decoupe. Si la surface de contact est form6e par une 
bande de feuille metal lique, on peut decouper ou 
estamper la decoupe par des outils appropries £ 
l'endroit prevu. 

15 Pour un brasage sur, on peut prevoir d'une 

part plusieurs petits depots de metal d f apport de 
brasage (en forme de gouttes ou sous forme de couche 
mince) sur la contre- surface de contact de la piece de 
raccordement a braser. Apres 1' operation de brasage, on 

2 0 peut constater directement par ladite decoupe menagee 
dans la zone de brasage de la surface de contact si ces 
depots de metal d'apport de brasage ont fondu et 
coalesce . 

Si, pour minimiser I'epaisseur totale de la 
25 zone du raccordement (en particulier lorsqu'elle doit 
etre incorporee dans un vitrage composite) , on pr^fere 
un pre-etamage regulier de la contre -surface de contact 
(la piece de raccordement) avec un mince couche de 
metal d'apport de brasage, alors au moins la structure 
30 de la surface etamee se modifie du fait de la fusion, 
Dans ce cas egalement, le brasage peut etre controle 
optiquement a travers ladite decoupe. Un tel depot de 
metal d'apport de brasage en forme de couche est 
realise sur une epaisseur de quelques micrometres (10 a 
35 15 fim) . 

II est aussi possible de d^poser en outre des 
depots de metal d ! apport de brasage, sous forme d'une 
mince couche de metal ou sous forme de gouttelettes, 
sur la surface de contact elle-meme, de preference 
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autour de la ou des decoupes . 

Comme autre avantage de la ou desdites 
decoupes dans la zone de brasage de la surface de 
contact, on peut constater qu ! une resistance mecanique 
5 plus elevee est egalement conferee a 1 1 emplacement de 
brasage proprement dit, de sorte que la piece de 
raccordement peut resister a des forces de traction 
plus £lev6es. Cela constitue un avantage pour la 
poursuite de la manutention d'une telle vitre lors de 

10 son transport et de son montage, parce qu'il est rare 
que des pieces de raccordement a braser rompues 
intempestivement puissent etre reparees ou selon le cas 
que la vitre concernee doit etre extraite de la s6rie. 

Le cas echeant , ainsi qu'on le decrit dans le 

15 document DE-C2-195 36 131 dejS mentionne, on peut 
prevoir plusieurs surfaces de contact separees 
electriquement les unes des autres et disposees les 
unes a cot€ des autres, qui seront dotees chacune d'au 
moins une decoupe (de contrdle) . 

2 0 II est evident que des vitres ainsi 6quipees 

ne conviennent pas uniquement comme vitres de fenetres 
de v^hicules. Dans le domaine de la construction, il 
existe egalement de nombreuses applications de vitres 
dotees d* Elements fonctionnels electriques qui doivent 

25 etre munis de contacts brases (par exemple vit rages 
d'alarme, chauffage de surface, etc.). 

D'autres details et avantages de l'objet de 
l 1 invention ressortent des figures d'un exemple de 
realisation et de sa description detaillee qui suit. 

30 Sur les figures, et de maniere simplifi^e et 

non a l'echelle: 

la figure 1 repr£sente une coupe schematique 
a travers les composants d'un vitrage composite dote 
d'une surface de contact avec une decoupe et d'une 

3 5 pidce de raccordement IL braser avant 1' assemblage du 

composite, et 

la figure 2 represente en coupe le vitrage 
composite aprds I 1 assemblage et le brasage de 
1 1 emplacement de la piece de raccordement. 
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La figure 1 donne une representation eclatee 
de la zone de bordure d'un vitrage composite 1 qui est 
constitute essentiellement d'une premiere vitre rigide 
1.1, d f une deuxieme vitre rigide 1.2 ainsi que d'une 
5 couche intermediaire thermoplast ique et adhesive 1.3. 
Les deux vitres rigides sont de preference realisees en 
verre, mais peuvent cependant aussi etre realisees en 
matiere synthetique. La couche intermediaire est par 
exemple une feuille de polyvinylbutyral , le materiau 

10 adhesif le plus habituel pour les vitrages composites. 

Un systeme 2 en couche mince, hautement 
transparent pour la lumiere visible et apte a etre 
sollicite thermiquement , est applique sur la surface 
plane, tournee vers la couche intermediaire, de la 

15 vitre rigide 1.1. II comprend au moins une couche 
f onctionnelle electriquement conductrice, de preference 
metallique, ainsi que des couches antirtf lechissantes 
qui enferment entre elles ladite couche f onctionnelle . 
La structure plus detaillee du systdme de couches n'est 

20 pas essentielle pour 1' invention en question ici, de 
sorte que 1 ' on ne s 1 y etendra pas davantage . 

Par ailleurs, en plus de son action 
d 1 isolation thermique ou selon le cas de reflexion des 
IR, la couche electriquement conductrice du systeme de 

25 couches 2 sera egalement utilisee de maniere connue en 
soi comme couche chauffante. Le cas echeant, une 
fonction d'antenne peut egalement s'y a j outer. Dans ce 
but, plusieurs contacts exterieurs doivent etre 
realises . 

30 Decrivons maintenant la structure d'une piece 

de raccordement individuelle . Sur le systdme de couches 
2, a proximite du bord de la premiere vitre rigide 1.1, 
une surface de contact 3 est formte de manidre connue 
d'une pate a cuire electriquement conductrice et non 

35 transparente . Elle est interrompue par une decoupe 3A 
qui, selon l 1 invention, forme une fenetre d 1 observation 
au milieu de la surface de contact 3. 

Le materiau electriquement conducteur de la 
surface de contact 3 est en liaison electriquement 
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conductrice avec la couche electriquement conductrice 
du systeme de couches 2. Cette liaison est realisee par 
exemple en chauffant la vitre 1.1 jusqu'a sa 
temperature de ramollissement (environ 650°C) , le cas 
5 echeant en la bombant, apres avoir applique le systeme 
de couches 2 et avoir imprime la surface de contact 3, 
et en la laissant ensuite se refroidir. Lors de cette 
operation de cuisson, on realise le contact electrique 
necessaire. 

10 L 1 experience a montr<§ qu'en particulier dans 

d'autres configurations du systeme de couches et/ou du 
materiau de la surface de contact, on peut utiliser des 
temperatures largement plus basses, par exemple la 
temperature de sechage de la pate de serigraphie, 

15 d f environ 180°C / pour realiser le contact electrique. 
C'est la une plage de temperatures qui est encore tout 
a fait supportable, par exemple meme pour certaines 
matieres synthetiques en lesquelles la vitre 
transparente peut etre realisee. 

20 A la difference de ce que l f on a represents, 

le systdme de couches pourrait aussi, egalement de 
maniere connue en soi, n'etre applique qu 1 apres 
1 1 application de la surface de contact; dans ce cas, il 
recouvrirait cette derni^re en plus de la decoupe. La 

2 5 mise en contact electrique est alors egalement assuree, 

parce que les micro- irregularites de la surface de 
contact traversent le systeme de couches extremement 
mince (epaisseur dans la plage des nanometres) . 

En general, la structure de conducteur 

3 0 representee ici comme surface de contact 3 est 

habitue llement un rail dit collecteur qui s'etend 
parallelement au bord de la vitre 1.1 et pratiquement 
sur toute sa longueur, et qui permet l'apport ou selon 
le cas le prelevement regulier d'un courant dans la 
35 couche 2. Suivant la fonction, plusieurs pieces de 
raccordement a braser peuvent egalement etre prevues 
sur un tel rail collecteur. 

Au-dessus de la decoupe 3A se trouve 
I'extrSmitS d'une piece de raccordement & braser 4 qui 
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doit etre prolongee lateralement hors du composite et 
qui ici est configuree comme conducteur plat avec une 
feuille support 4.1 en matiere synthetique et (au 
moins) un conducteur metallique en feuille 4.2. Une 
5 mince couche 5 de m6tal d'apport de brasage tendre est 
appliquee localement sur ce dernier, dans les limites 
de la zone de brasage proprement dite. Elle forme le 
depot de metal d'apport de brasage pour le brasage de 
la piece de raccordement a braser 4 a la surface de 

10 contact 3. En regie gen£rale, la taille de la surface a 
braser est comprise entre 100 et 400 mm 2 . Cela permet de 
transmettre egalement de maniere sure des courants de 
chauffe relativement eleves. 

Enfin, sur le cote tourne vers la couche 

15 intermediaire 1.3 de la surface de 1' autre vitre rigide 
1.2, on forme une bande de bordure opaque 6 en pate a 
cuire non transparente . Lorsque le vitrage composite se 
trouve dans son etat final (Fig. 2) , elle masque 
optiquement vers 1 ' exterieur 1 • emplacement de brasage 

20 ou selon le cas la surface de contact 3. 

La figure 2 est une vue en coupe des 
composants representes dans la figure 1 apres 
assemblage et liaison des couches ou selon le cas des 
vitres du vitrage composite 1 et la realisation de la 

25 pi£ce de raccordement a braser. On peut voir en outre 
que la fusion et la compression de la couche 
intermediaire 1.3 sur le bord de la vitre scellent de 
maniere etanche les surfaces situees plus loin vers 
l'interieur. La pidce de raccordement k braser 4 

30 s'etend vers 1 1 exterieur depuis 1 1 emplacement de 
brasage et elle est entoure de tous cotes de maniere 
etanche par le materiau de la couche intermediaire. Si 
necessaire, la zone situee entre le cote inferieur de 
la piece de raccordement a braser 4 et la surface de la 

35 vitre peut etre fermee par ailleurs £ I'aide d ! un 
materiau approprig d'^tanch^ite et/ou d 1 adherence. 
Rappelons ici que l'on a choisi une representation tres 
simplif iee . 

On peut voir en coupe que le metal d'apport 
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de brasage tendre de la couche mince 5 a ete fondu, par 
exemple par apport de chaleur par induct ion , et que, 
par la pression qui agit a 1 ' interieur du vitrage 
composite, il s'est ecoule j usque dans la decoupe 3A. 
5 Le metal d 1 apport de brasage ne doit en 1 1 occurrence 
pas entrer en contact avec la surface du systeme de 
couches 2. On dimensionnera la quantite de m6tal 
d 1 apport de brasage du depot de metal d 1 apport de 
brasage de telle sorte que la surface de brasage 

10 souhaitee soit obtenue de maniere exact e et sure . Ce 
resultat du brasage, a savoir la modification de la 
couche de metal d* apport de brasage, est detectable 
sans probleme a l'oeil nu a travers la vitre 1.1, ainsi 
qu'on l'a indique, parce que la vitre rigide 1.1 et le 

15 systeme de couches 2 sont transparents . Le contact 
entre le metal d' apport de brasage et les f lanes 
lateraux de la decoupe entraine simultanement une 
adherence accrue du metal d 1 apport de brasage au 
materiau de la surface de contact . 

20 Bien que le mode de realisation deer it ci- 

dessus puisse etre utilise de maniere particulierement 
avantageuse sur des vitrages composites qui presentent 
la configuration indiquee, il n'est pas exclu de 
prevoir une decoupe du type et avec la fonction 

25 expliques ici £galement dans des surfaces de contact a 
braser sur des vitres monolithiques . 
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RE VEND I CAT I ONS 



1. Vitre transparente (1.1), en particulier une 
vitre en verre, presentant au moins une surface de 

5 contact (3) elect riquement conductrice, non 

transparente, disposee sur l'une de ses surfaces, pour 
la relier par brasage k une piece de raccordement (4) , 
caracterisee en ce que dans la region de 1 1 emplacement 
de brasage, la surface de contact (3) presente au moins 
10 une decoupe (3A) par laquelle le metal d'apport de 
brasage (5) est visible a travers la vitre (1.1) apres 
le brasage de la piece de raccordement (4) sur la 
surface de contact (3) . 

2. Vitre selon la revendication 1, caracterisee 
15 en ce que sur sa surface, plusieurs surfaces de contact 

et/ou plusieurs decoupes sont prevues dans chaque 
surface de contact . 

3. Vitre selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee en ce que le metal d'apport de brasage (5) 

2 0 apres brasage est r^pandu sur la surface de contact (3) 
et dans la ou les decoupes (3A) . 

4. Vitre selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterisee en ce que la 
piece de raccordement (4) est munie avant brasage de 

25 depots (5) de metal d'apport de brasage qui se 
presentent sous forme de gouttelettes ou d'une couche 
mince . 

5. Vitre selon l'une quelconque des 
revendications precedentes, caracterisee en ce que la 

30 surface de contact (4) est munie avant brasage, de 
preference autour de la ou des decoupes (3A) , de depots 
(5) de metal d'apport de brasage qui se presentent sous 
forme de gouttelettes ou d'une couche mince. 

6. Vitre selon l'une quelconque des 
35 revendications precedentes, caracterisee en ce qu'entre 

la surface de la vitre (1.1) et la surface de contact 
(3) ou au-dessus de la surface de contact dotee de la 
decoupe est appliqu^ un systeme de couches (2) 
transparent a la lumiere visible, qui comprend au moins 
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une couche electriquement conductrice qui est reliee de 
maniere electriquement conductrice a la surface de 
contact (3) - 

7. Vitre selon la revendication 6, dont le 
5 systeme de couches (2) est utilise comme chauffage de 

surface et presente un contact electrique. 

8. Vitre selon la revendication 6 ou 7, dont le 
systeme de couches (2) est utilise comme antenne et 
presente un contact electrique. 

10 9, Vitre (1.1) selon l'une des revendications 

precedentes, incorporee comme vitre rigide dans un 
vitrage composite (1) , la surface de contact (3) au 
moins et 1 1 emplacement de brasage etant situes a 
1 ' interieur du composite de vitres. 

15 10. Vitrage composite (1) presentant une premiere 

vitre rigide (1.1) selon l'une quelconque des 
revendications precedentes et au moins une deuxieme 
vitre rigide (1.2), caracterise en ce que la deuxieme 
vitre rigide (1.2) est dotee d'un revet ement opaque (6) 

20 qui recouvre la surface de contact (3) et le masque 
optiquement . 



